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@ Der Kunststoffolien-Metaltfoiienverbund besteht 
aus einer koextrudierten mehrschichtigen, biaxial ge- 
streckten opaken Polypropyienfofie mit einer Dichte 
von maximal 0,60 g/cm 3 als Kunststoffolie und einer 
Aluminiumfoiie als Metallfolie. Die Kunststoffolie und 
die Aluminiumfoiie sind miteinander klebekaschiert 
Oder warden durch PrSgen miteinander verbunden. 
Der Verbund eignet sich vor allem zum Verpacken 
hochwertiger Fette wie Butter. Margarine. Kokosfette 
u.dgl. und dient ganz allgemein zur Substitution von 
Pergamin-Metallfoiienverbund als Verpackurtgsmate- 
rial. 
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KUNSTSTOFFOUEN-METALLFOLIENVERBUND 



Die Erfindung betrifft einen Kunststoffolien- 
Metalifolienverbund fur die Verpackung von fetthal- 
tigen Substanzen. 

Aus der DE-AS 28 14 311 sind mehrschichtige, 
koextrudierte, biaxial gestreckte, opake Polypropy- 
tenfolien bekannt, deren Basisschicht im wesentli- 
chen aus Poly propy len und Fullstoffen besteht. Die 
Opazitat dieser Folien resuttiert daher, daB sie eine 
groBe Anzahl von Hohlraumen (Vakuolen) besitzen, 
die beim Strecken der koextrudierten Folie entstan- 
den sind. Beim Streckvorgang wird die Polymerma- 
trix an den Komgrenzen der mit dem Polypropylen 
unvertraglichen organischen Oder anorganischen 
Fullstoffe aufgerissen, was zur Entstehung der 
genannten Vakuolen in der Folie, d.h. zu 
Hohlraumen in der Folie fuhrt Es versteht sich von 
selbst, daB diese Vakuolen oder Mikrohohlraume 
uber das ganze Folienvolumen verteilt sind. Infolge 
der Beugung des Lichtes beim Ubergang vom opti- 
sch dichteren Foiienmaterial in die optisch 
dCinneren Hohlraume zeigt die Folie eine opake 
OberflSche, die ihr einen perimuttartigen Glanz ver- 
leiht. Aufgrund der opaken Oder perimuttartigen Er- 
scheinung besitzen diese Folien ein auBerst werbe- 
wirksames Aussehen. Da sie auch gut bedruckbar 
sind, werden sie vielsertig eingesetzt, insbesondere 
als Verpakkungsfolien fUr die verschiedensten An- 
wendungsszwecke, wobei vor allem die 
Schokoriegei-Verpackung zu nennen ist. Einer noch 
breiteren Verwendung der bekannten koextrudier- 
ten und biaxial gestreckten, opaken Polypropylen- 
Mehrschichtfolien stand bisher insbesondere ihr 
Nachteil entgegen, daB ihre Dichte noch immer 
relativ hoch ist, wodurch sie eine schlechte Knick- 
und FaJtbarkeit aufweisen, die sie fOr verschiedene 
Verpakkungszwecke wenig geeignet machen. Ins- 
besondere bei der Verpackung von fetthaltigen 
Lebensmitteln wie Butter, hochwertiger Margarine 
und dgl. Fetten werden Verpakkungsmateriaiien be- 
vorzugt, die gute Knickbarkeit und Faltbarkeit und 
ein metallisches, silber-oder goidahnliches Ausse- 
hen besitzen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, einen 
Kunststoffolien-Metallfolienverbund fur die Ver- 
packung von fetthaltigen Lebensmitteln wie Butter, 
hochwertige Margarine udgl. zur VerfOgung zu 
stelien, bei dem die Kunststoffolie des Verbundes 
gegenUber bisher bekannten Mehrschicht-Polypro- 
pylenfoiien fQr diese Zwecke eine wesentlich 
rhdhte Falt-und Knickbarkeit aufweist 



Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch 
gelost, daB der Verbund aus einer koextrudierten 
mehrschichtigen, biaxial gestreckten, opaken Poly- 
propyienfolie mit einer Dichte von maxima! 0,60 
5 g/cm 3 als Kunststoffolie und einer Metallfoiie be- 
steht. 

Die Dicke des Verbundes betragt 20 bis 100 
um, insbesondere 40 bis 80 urn. Die Metallfoiie 
weist eine Dicke von 5 bis 50 um, bevorzugt von 8 

70 bis 25 Jim auf. 

In Ausgestaltung der Erfindung liegt die Dicht 
der Polypropylenfolie im Bereich von 0,40 bis 0,60 
g/cm 3 *ZweckmaBigerweise sind die Kunststoffolie 
und die Metallfoiie miteinander klebekaschiert, sie 

75 konnen jedoch auch durch Pragen miteinander ver- 
bunden sein. 

Der Verbund nach der Erfindung wird zum Ver- 
packen hochwertiger Fette wie Butter verwendet. 
Insbesondere wird die Verwendung des Verbundes 

20 zur Substitution von Stanniolpapier als Verpac- 
kungsmaterial verwendet. 

Die durch Koextrusion hergestellte, ein-oder 
beidseitig- beschichtete und nacheinander in 
Langsrichtung bet einer Temperatur von 120 bis 

25 130 °C und in Querrichtung bei einer Temperatur 
von 160 bis 170 °C gestreckte opake Polypropy- 
lenfolie hat eine Basisschicht die im wesentlichen 
aus Polypropylen und Fullstoffen besteht. Die Men- 
ge an Fullstoff, bezogen auf Polypropylen, betrSgt 

30 dabei 10 bis 30 Gew.-%. Der eingesetzte Fullstoff 
hat eine TeilchengroBe von 2 bis 5 um, und die 
Folie ist um das 5-bis 7fache langsgestreckt und 
um das 8-bis 1 0f ache quergestreckt, so daB sie 
eine Dichte von maximal 0,60 g/cm 3 aufweist. Die 

35 Folie errthSIt eine relativ groBe Menge an FQllstoff. 
Oberraschend ist dabei, daB die Erhohung der 
FQIfstoffmenge zu der angestrebten Absenkung der 
Dichte beitrSgt, nachdem sich durch diese 
MaBnahme nicht nur die Dichte der Polypropylen- 

40 Fullstoffmischung, aus der die Folie hergestellt 
wird, sondern auch der Grad der Dichteemiedri- 
gung, das ist der prozentuale Unterschied der 
Dichtewerte der Polypropylen-FQIIstoffmischung 
und der fertigen Folie, der ubiicherweise bei 20 bis 

46 40 % liegt, deutlich erh6ht 

Bei der relativ groBen Menge an FQllstoff war 
zu erwarten, daB eine Polypropylenfolie mit einem 
auf Kosten des Polymeranteils relativ hohen 
FOIIstoffgehalt, wenn uberhaupt nur mit Schwierig- 

50 k iten herstellbar und insbesondere biaxial streck- 
bar sein werde. Entgegen dieser Erwartung l£Bt 
sich die Folie jedoch Qberraschenderweise leicht 
herstellen und auch biaxial strecken. Ist die 
Fullstoffmenge kleiner als 10 Gew.-%, bezogen auf 
Polypropylen, so wird die angestrebte niedrige 
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Dichte nicht erreicht. 1st sie andererseits grofier als 
30 Gew.-%, kann die Folie bei den genannten 
Bedingungen nicht mehr gestreckt werden. Analo- 
ges gilt auch fur die Teilchengrofle des pul- 
verformigen Fullstoffes. Neben der Fiilistoffmenge 
und der Failstoff-TeilchengrSfle mOssen auch die 
Langs-und Querstreck-Verhaltnisse im angegebe- 
nen Bereich iiegen, damit die angestrebte Folie 
erhalten wird. Weitere Einzelheiten der Polypropy- 
lenfolie des Verbundes ergeben sich aus der deut- 
schen Patentanmeldung 34 36 961.9, in der auch 
das Verfahren zur Hersleilung dieser Polypropylen- 
folie nSher beschrieben ist. Fur die Herstellung 
wird die Schmelze der die Basisschicht bildenden 
Potymermischung aus im wesentlichen Polypropy- 
len und FCJIIstoff, wobei die Menge an FQIistoff, 
bezogen auf Polypropylen, 10 bis 30 Gew.-% 
betragt, vorzugsweise 15 bis 25 Gew.*%, und der 
eingesetzte Fullstoff eine TeiichengroBe von 2 bis 
5 um, vorzugsweise 3 bis 4 urn, hat, und die 
Schmelze des die Schichten bildenden Polyrneren 
durch eine RachdOse Oder RunddQse koextrudiert, 
die durch Koextrusion erhaltene Folie durch 
AbkOhlen verfestigt, anschlieflend bei einer Tempe- 
ratur von 120 bis 130 °C im VerhSltnis von 5 bis 
7:1 IMngsgestreckt und bei einer Temperatur von 
160 bis 170 °C im VerhSttnis von 8 bis 10:1 
quergestreckt und die biaxial gestreckte Folie ther- 
mofixiert. 

Das Polypropylen der Basisschicht kann ein 
Homo-oder Copolymerisat des Propylens Oder eine 
Mischung aus Propylen-Homo-und Propylen-Copo- 
lymerisaten sein. in den Copolymerisaten betragt 
die Comonomermenge im allgemeinen maximal 10 
Gew.-%, bezogen auf das Copolymerisat. Bevor- 
zugte Comonomere sind Ethylen und Buten-<1). 

Bei den Fullstoffen handelt es sich um die 
Obiichen anorgantschen Oder organischen, mit 
Polypropylen unvertrSg lichen, pulverfttrmigen Ma* 
terialien. Anorganische FQIlstoffe sind bevorzugt 
Geetgnete anorganische FQIlstoffe sind Aluminiu- 
moxid. Aluminiumsurfat, Bariumsulfat. Calciumcar- 
bonat. Magnesiumcarbonat, Silicate wie Aiumintum- 
Silicat (Kaolinton) und Magnesiumsilicat (Talkum), 
Siliciumdioxid und/oder Titandioxid. worunter Cal- 
ciumcarbonat, Siliciumdioxid. Titandioxid oder Mi- 
schungen davon bevorzugt eingesetzt werden. Cal- 
ciumcarbonat (Kreide) ist besonders bevorzugt. Die 
FOIlstoffmenge betragt erfindungsgemMfl 10 bis 30 
Gew.-%, vorzugsweise 15 bis 25 Gew.-%, bezogen 
auf das Gewicht des vorhandenen Polypropylens. 
Die (mitttere TeilchengrSBe des pulverf5rmigen 
FOIIstoffes liegt erfmdungsgemSfl im Bereich von 2 
bis 5 um, vorzugsweise im Bereich von 3 bis 4 
iim. Die Basisrolie (Basisschicht) kann auch 
zweckmaflige Additive wie Antioxidantien, Antista- 
tika. Farbstoffe und/od r Stabilisatoren in einer 
jeweits wirksamen Menge enthalten. 



Bei den Deckschichten handelt es sich in der 
Regel um hei3-oder kaltsiegelfahige Schichten. Es 
kann sich auch um nicht-siegelbare Schichten han- 
dein. Alle diese Schicht n konnen ein-oder beidsei- 

5 tig voriiegen. Die HeiBsiegelschicht besteht vor- 
zugsweise aus einem Ethylen-Homopolymerisat - 
(Poly ethylen hoher Dichte oder Poly ethylen ni dri- 
ger Dichte), einem Copolymerisat aus Propylen als 
Hauptkomponente und Ethylen. vorzugsweise in 

10 einer Menge von maximal 10 Gew.-% (bezogen auf 
das Copolymerisat), einem Copolymerisat aus Pro- 
pylen als Hauptkomponmente und Buten-(1), vor- 
zugsweise in einer Menge von 10 bis 15 Gew.% - 
(bezogen auf das Copolymerisat), einem Terpoly- 

75 merisat aus Propylen, Ethylen und einem a-Olefin 
mit 4 bis 10 Kohlenstoffatomen, vorzugsweise ein- 
em solchen aus 93,2 bis 99,0 Gew.-% Propylen, 
0,5 bis 1,9 Gew.-% Ethylen und 0,5 bis 4,9 Gew.- 
% eines a-Olefins mit 4 bis 10 Kohlenstoffatomen, 

20 oder aus einer Mischung dieser Polyrneren. Di 
Comonomeren sind in den Polymerisaten im 
wesentlichen statist! sch verteilt (vgl. deutsche 
Auslegeschrift 28 14 311). Geeignete Kattsieg I- 
schichten bestehen aus Polymerisaten auf der Ba- 

25 sis von natOiiichem oder synthetischem Kautschuk. 
Die nicht-siegelbare Deckschicht besteht vorzugs- 
weise aus einem entsprechenden Propylen-Homo- 
poiymerisat 

Die Dicke der HeiBsiegelschicht betragt 0,1 bis 

30 10 um, vorzugsweise 0,5 bis 2 um. Die Kaltsiegei- 
schicht und die nicht-siegelbare Schicht wetsen in 
der Regel ebenfalls eine solche Dicke auf. 

Zum biaxialen Strecken der Folie kann zu rst 
in Langsrichtung und anschiieSend in Querrichtung 

36 oder zuerst in Querrichtung und dann in 
LSngsrichtung gestreckt werden. Wesentlich ist, 
dafi die LMngs-und Querstreckkung nacheinander 
und bei den angegebenen ausgewShlten Tempera- 
turen und StreckverhSrtnissen vorgenommen wer- 

40 den. Die Koextrusion der die Basisschicht bilden- 
den Mischung und des die Deckschicht bildenden 
Polyrneren mittels einer RachdQse, das AbkOhlen 
der koextrudierten Folie zu ihrer Verfestigung, das 
Wiedererhitzen der Folie auf die Streckternperatur 

45 und die LSngs-und Querstreckung werden in an 
sich bekannter Weise durchgefuhrt (vgl. deutsche 
Auslegeschrift 28 14 311). Das Abkuhlen der Flach- 
folie zwecks Verfestigung und ihr Wiedererhitz n 
auf Streckternperatur wird man mit Hitfe einer oder 

so mehrerer Walzen vomehmen, die auf einer ents- 
prechenden Temperatur gehatten werden. Die 
LMngsstreckung der Folie wird man mit Hilfe zweier 
entsprechend dem angestrebten Streckverhaltnis 
verschied n schnell laufender Walzenpaare 

55 durchfOhren und ihre Querstreckung mit Hitfe eines 
entsprechenden Kluppenrahmens. Es ist 
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zweckmaflig, die Folie nach der ersten Streckung 
abzukuhlen und auf dem Weg zur zweiten Strec- 
kung wieder auf die erforderliche Strecktemperatur 
zu bringen. 

An die Streckung der Folie schlieflt sich ihre 
Thermofixierung (Warmebehandlung) an. Auch 
diese wird in an sich bekannter Weise vorgenom- 
men, namlich bei einer Temperatur von vorzugs- 
weise 150 bis 160 °C (etwa 0,5 bis 10 Sekunden 
lang). 

Im folgenden sind zwei Beispiele fUr die Poly- 
propylenfolie nSher beschrieben. 



Beispiel 1 

Es wurde eine Polypropylenfolie mit beidseitig 
vorhandenen heifisiegelfahigen Deckschichten bei 
etwa 270 °C durch eine FlachdOse koextrudiert. 
Die Mischung (Schmelze) der die Basisschicht bil- 
denden Folie bestand aus 80 Gew.-% Propylen- 
Homopolymerisat und 10 Gew.-% pulverformigem 
Calciumcarbonat mit einer mittleren Teilchengrofle 
von 3,8 um. Die Schmelze des die Deckschichten 
bildenden Polymeren bestand aus einem statisti- 
schen Copolymerisat von Propylen und 4 Gew.-% 
Ethylen. Nach dem AbkUhlen der koextrudierten 
Folie mit einer KQhlwaize auf etwa 30 °C wurde die 
Folie bei 125 °C in Langsrichtung, Streckverhattnis 
6,0, und dann bei 165 °C in Querrichtung, Streck- 
verhaltnis 9,0, gestreckt Die anschlieBende Ther- 
mofixierung erfolgte bei 160 °C 5 Sekunden lang. 

Die so erhaltene opake Polypropylen-Mehr- 
schichtfolie hatte eine Dichte von 0,46 g/cm 3 und 
eine Dicke von 35 urn, die Dicke der Heiflsiegel- 
schichten betrug jeweils 1 um. 



Es wurde eine Polypropylenfolie mit beidseitig 
vorhandenen heiBsiegelfShigen Deckschichten bei 
etwa 270 °C durch eine Flachduse koextrudiert. 
Die Schmelze der die Basisschicht bildenden Folie 
bestand aus 75 Gew.-% Propylen-Homopolymeri- 
sat und 25 Gew.-% pulverformigem Calciumcarbo- 
nat mit einer mittleren Teilchengro/Je von 35 urn. 
Die Schmelze des die Deckschichten bildenden 
Polymeren bestand aus dem in Beispiel 1 genan- 
rtten Copolymerisat Es wurde wie in Beispiel 1 
vorgegangen, mit dem Unterschied, dafi die 
Langsstreckung mit einem StreckverhSltnis von 6.8 
und die Querstreckung mit einem StreckverhMitnis 
von 8,5 durchgef Ohrt wurde. 

Die so erhaltene opake Poiypropyfen-Mehr- 
schichtfolie hatte eine Dichte von 0,42 g/cm' und 
eine Dicke von 50 urn, die Dicke der Heiflsiegel- 
schichten betrug jeweils 1 nm. 



Auf die gemafl den Beispielen 1 und 2 erhal- 
tene opake, mehrschichtige Polypropylenfolie wur- 
de einseitig mittels eines Klebers eine Metallfolie 
aufkaschiert Bei dieser Metallfolie handelt es sich 

5 bevorzugt um eine Aluminiumfolie, die eine Dicke 
von 5 bis 50 um besitzt Insbesondere betragt die 
Dicke der Metallfolie 8 bis 25 um. Mit den in den 
Beispielen 1 und 2 angegebenen Dicken der opa- 
ken Mehrschicht-Polypropyienfolie ergeben sich 

io dann Dicken des Verbundes im Bereich von 43 bis 
75 um. Bevorzugt ist eine Dicke des Verbundes im 
Bereich von 40 bis 80 um, wobei jedoch nach 
unten und nach oben hin die Dicke des Verbunds 
20 bis 100 um betragen kann. 

75 .Der beschriebene Kunststoffolien-Metallfolien- 
verbund besitzt hervorragende Knick-und 
Falteigenschaften, die ihn insbesondere fur die 
Substitution von Stanniolpapier als Verpackungs- 
material und da wiederum zum Verpacken hoch- 

20 wertiger Fette wie Butter, Margarine, Kokosfette 
u.dgl. geeignet macht. 

In der beigefugten einzigen Zeichnung ist - 
schematisch ein Querschnitt durch den erfindungs- 
gema/ten Kunststoffolien-Metallfolienverbund ge- 

25 zeigt Die opake Polypropylenfolie als Basisfolte ist 
beidseitig mit Deckschichten heiBversiegett, wobei 
in der Basisschicht die FOIIstoffe schematisch an- 
gedeutet sind. Auf der oberen Deckschicht befind t 
sich der Kleber fOr die einseitig aufkaschiert Aiu- 

30 miniumfolie. 

Obgfeich dies nicht dargestellt ist, k5nnen die 
mehrschichtige Polypropylenfolie und die Alumi- 
niumfolie miteinander auch durch Pragen verbun- 
den werden. 

Ansprtiche 

1. Kunststoffotien-Metallfolienverbund fOr die 
40 Verpackung von fetthaltigen Substanzen, dadurch 

gekennzeichnet, dafl der Verbund aus einer koex- 
trudierten mehrschichtigen, biaxial gestreckten, 
opaken Polypropylenfolie mit einer Dichte von ma- 
ximal 0,60 g/cm 3 als Kunststoffolie und einer 
45 Metallfolie besteht. 

2. Kunststoffolien-Metailfolienverbund nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB di Dicke 
des Verbunds 20 bis 100 um betragt. 

3. Kunststoffolien-Metallfolienverbund nach An- 
50 spruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB di Dicke 

des Verbunds 40 bis 80 um betrSgt 

4. Kunststoffolien-Metallfolienverbund nach An- 
spruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die Metall- 
folie eine Dicke von 5 bis 50 um aufweist. 

55 5. Kunststoffolien-Metaltfolienverbund nach An- 

spruch 4, dadurch gekennzeichnet daB die Dicke 
der Metallfolie 8 bis 25 um ist 
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6. Kunststoffolien-Metallfolienverbund nach An- 
spruch 1 f dadurch gekennzeichnet, da/3 die Dichte 
der Polypropylenfolie im Bereich von 0,40 bis 0 f 60 
g/cm 3 liegt. 

7. Kunststoffolien-Metallfolienverbund nach den 
AnsprOchen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da£ 
die Kunststoffolie und die MetalHolie miteinander 
klebekaschiert sind. 



8. Kunststoffolien-Metailfoiienverbund nach den 
AnsprOchen 1 'bis 6, dadurch gekennzeichnet. daB 
die Kunststoffolie und die Metallfolie miteinander 
durch Pragen verbunden sind. 

9. Verwendung des Verbundes nach Anspruch 
7 oder 8 zum Verpacken hochwertiger Fette wie 
Butter. 

10. Verwendung des Verbundes nach Ans- 
pruch 7 oder 8 zur Substitution von Stanniolpapier 
ais Verpackungsmaterial. 
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KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE 

X : von besonderer Bedeatung alletn betrachtet 

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer 

andcren Veroffentlicbung dersdben Kategorie 
A : technologischer Hintergrond 
O : nichtschriftliche Offenbarnng 
P : Zwischentiteraiur 



T : der Erfindung zugrande liegende Theorien oder Grandsatze 
E : alteres Paieatdokuraent, das jedoch erst am oder 

nach dem Anmeldedatnm veroffentlicht word en ist 
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument 
L : aus andern Grunden angefubnes Dokument 

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Dbereinstimmendes 
Dokument 
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